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RESUMEN

El trabajo realizado tuvo por objetivo un disefio de distribucion de planta para el mejoramiento
de los procesos de fabricacion de corona de bronce en el aérea de mecanizado de la industria
servi maquinas SJ; el principal problema encontrado fue la distancia de las maquinarias y equipos
uno de otro; problemas en el drea de herramientas por la inexistencia de inventarios, obstruccion
en las areas de trabajo por ausencia de pasillos y zonas delimitadas para cada tipo de operacion y
la falta de sefializacion que se constatd dentro de la misma, la industria se encontraba en
condiciones de trabajo no adecuadas para el buen desenvolvimiento tanto del trabajador como el
empleador, entre otras causas que fueron revisadas durante este estudio. El sistema de disefio de
distribucion anterior implementado en la planta no era el apropiado es por esta razén se realizd un
estudio de campo con la finalidad de fortalecer el crecimiento de productividad dentro de la
industria, para lo cual se llevo a cabo un analisis mismo que permiti6 justificar un nuevo diseo
de distribucion de planta en la aérea de mecanizado. Para mejorar todas estas deficiencias en la
industria se realiz6 el disefio de layuot, el uso de diagramas de flujos y operaciones de procesos
dio como resultado la solucion a los problemas de la industria facilitando de esta manera los
procesos de produccion que se llevan a cabo en la industria en la actualidad, la implementacion
de las sefiales de seguridad en todas las areas de la planta que interactian con la linea de
produccién finalizé con los problemas y factores criticos identificados dentro de la industria.
Finalmente se concluyd con éxito la implementacion del sistema de disefio de distribucion por la
tanto se justifico las dificultades de mejoras de trabajos en unas instalaciones armonicas, donde
tanto los empleadores y los trabajadores se sienten en un sitio de confort a mas de lograr el
mejoramiento del proceso de fabricacion de coronas de bronce bl4 corrigiendo la distribucion de
las maquinas equipos, herramientas, mobiliarios y accesorios presentes en la industria servi

maquinas SJ.
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ABSTRACT

The work done had a in the enterprise to improve manufacturing processes bronze crown in the
servi industry machines SJ ; the main problem was the distance from the machinery and
equipment from one another; At the same time a study was conducted in order to strengthen
productivity growth within the industry the problems in the area of tools for the lack of
inventories obstruction in the work areas due to lack of corridors and defined areas for each type
of operation, among other causes that were reviewed during this study to the complication of the
processes and the high number of problems found, the system design distribution implemented
on the industry was not appropriate due to the lack of sights that is found within the same, In
addition, the plant has not a necessary identification of risks workers or employees, they do not
have visibility of the signals in each area, it is necessary that a business have these preventive
tools as this minimizes accidents and occupational diseases, that makes workers are aware of the
risks, they are exposed to during their workday in the industry conditions the work is not suitable
for the proper development of the worker and employer for which conducted an analysis that
allowed justify a new plant layout design in machining. This analysis allowed of a new
design layout resulting to the problems of industry by facilitating the production processes of the
current situation, describing their processes and physical areas, in addition to make use of
flowcharts and operations process, the study of the safety signals were also covered in all areas of
the plant that interact with the production line to finish the problems, which helped identify the
critical factors to later raise alternatives for improvement. Finally it completed the

implementation of distribution where employers and  workers feel in a comfortable place.
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1. INFORMACION GENERAL
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“REDISTRIBUCION DE LAS MAQUINAS, EQUIPOS, HERRAMIENTAS, MOBILIARIOS
Y ACCESORIOS PRESENTES EN EL AREA DE MECANIZADO DE LA INDUSTRIA
SERVI MAQUINAS SJ PARA EL MEJORAMIENTO DEL PROCESO DE FABRICACION
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Tipo de Proyecto:

Es una investigacion aplicada porque se detalla la situacion problematica que requiere ser
intervenida y mejorada que empieza con la descripcion del entomo, y se da wuna teoria
suficientemente aceptada la cual se exponen los conceptos mas importantes y pertinentes y se

propone secuencias de accion o un prototipo de solucion.
Propéosito:

Corregir la distribucion de las maquinas, equipos, herramientas, mobiliarios y accesorios
presentes en la industria servi maquinas SJ y lograr el mejoramiento del proceso de fabricacion

de coronas de bronce B14.
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2. DESCRIPCION DEL PROYECTO

La Industria Servi maquinas SJ se encarga de la reparacion y fabricacion de todo tipo de piezas
templadas y rectificadas. Actualmente, la distrbucion que posee en el drea de mecanizados
implica un nuevo orden fisico y racional de los ekmentos productivos a fin de garantizar sus trabajos,
en el proceso de fabricacion, el orden en el que se encuentra el proyecto incluye todos los
espacios como; el manejo del material, almacenamiento, equipos de trabajo, maquinas, empleados
y entre otras actividades y servicios. Esta 4area de mecanizado estd compuesta por
supervisores, torneros, mecanicos, fresadores, soldadores y ayudantes totalmente encaminados y
capacitados para realizar su trabajo. Ademas, la planta no posee todas las
caracterizaciones necesarias de riesgos, de manera que los trabajadores o empleados no tienen la
visibilidad de las sefiales en cada area, es necesario que una industria posea estas herramientas
preventivas ya que asi minimiza los accidentes y las enfermedades ocupacionales, eso hace que

los trabajadores estén atentos a los riegos que estdn expuestos durante su jornada laboral

El factor que presenta gran falla en la distribucion de la planta es la distancia, es dect, la
cantidad de espacio que se encuentra una maquina o equipo respecto a otro. Ademas de todas esas
deficiencias que presenta esta industia se le realizard un estudio con la finalidad de fortalecer su
crecimiento, ya sea para aumentar la productividad. Realizando el trabajo en unas
mnstalaciones armonicas, donde tanto los empleadores y los trabajadores se sienten en un sitio de
confort.

Figura 1: Organigrama general de la planta de mecanizado

Area de
Mecanizado

l

Supervisor de Operaciones

Operadores de

. Mecdnicos
Maquinaria

L Soldadores

Ayudantes
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Fuente: Informacion extraida de la empresa Industria servi maquinas SJ

Como parte del trabajo a desarrollar se realizara el estudio de la redistribucion de la planta
y el recorrido de los materiales por toda la instalacion, la ubicacion de las maquinas y
equipos con precedencia estén distribuidos de una mejor manera posible, para las diferentes

funciones que se realizan a diario en el area de mecanizado.

3. JUSTIFICACION DEL PROYECTO

El disefio y distribucion en planta es el que determina la ordenacién de los medios
productivos. Realizar dicha ordenacion de manera adecuada y eficiente no es algo facil de
llevar a cabo debido al gran niimero de factores que hay que considerar, una planta
industrial es un sistema complejo donde interactian maquinas, materiales y factor humano.
Respecto a las instalaciones la distribucion en planta condiciona los espacios y por tanto
influye sobre la configuracion arquitectonica de la misma (a excepcion de aquellas
distribuciones realizadas sobre plantas ya construidas).

De acuerdo, con lo dicho anteriormente es absolutamente justificable la necesidad de un
estudio detallado de las necesidades de la Industria, identificar las caracteristicas de su
proceso productivo y en general de todos los aspectos necesarios para desarrollar una
correcta distribucion en planta y lograr con esto la optimizacion de los procesos que se
llevan a cabo en esta.

A partir de los resultados de este estudio debe obtenerse para la Industria una distribucion
en planta a largo plazo que trate de evitar redistribuciones que representen costos, también
distribuciones facilmente adaptables a las variaciones en la demanda del producto

fabricado, o de los procesos productivos.



4. BENEFICIARIOS DEL PROYECTO

e Industria Servi Maquinas SJ

e Clientes

5. EL PROBLEMA DE INVESTIGACION:
La Industria Servi maquinas SJ se encarga a la reparacion y fabricacion de todo tipo de piezas
templadas y rectificadas. Actualmente,

Las deficiencias encontradas que se han presentado en la planta son:

¢ Distribucion inadecuada de las maquinas y equipos.

e Falta de senalizacion adecuada de las diferentes areas.

e Inexistencia de un sistema de inventario de las herramientas y materiales.

e Obstruccion en las areas de trabajo por ausencia de pasillos y zonas delimitadas para cada

tipo de operacion.



6. FUNDAMENTACION CIENTIFICO TECNICA

FUNDAMENTOS TEORICOS
6.1 LAYOUT O DISTRIBUCION EN PLANTA

Segun (Subias, 2011) ,”Se trata del arreglo fisico de cada uno de los factores de la
produccién, es decir, hombres, maquinas y materiales, dentro del espacio, tanto horizontal
como vertical, que dispone una planta industrial. Se trata de un plan o el acto de planificar un
arreglo 6ptimo de la instalacion industrial, incluyéndose personal, equipos en operacion,
espacio para el almacenamiento, equipos de manejo de material y servicios de apoyo junto con

el disefio de la mejor estructura para soportar dicha instalacion”.

Es la ordenacion fisica de los elementos que constituyen una instalacion sea industrial o de

Servicios.

6.2 Elementos que estimulan un estudio de distribucion de planta:
La mayoria de las distribuciones de planta son estimuladas por algunos de los siguientes

desarrollos:

e Ambientes de trabajo deficientes.

e Reduccidn de costos.

6.3 Factores a considerar en un estudio de distribucion de planta:
¢ Flujo de material, es decir la o las rutas por donde se mueve el material.
e Procesos de fabricacion en bruto, de piezas o componentes.
e Volumen de produccion.
e (Calidad del producto.

¢ Dimensiones de maquinarias y equipos.

6.4 Objetivos de un estudio de distribucion de plantas:
e Incrementar la produccion.

e Minimizar las areas ocupadas.



e Optimizar el uso de la maquinaria, la mano de obra y los servicios.

e Mejorar la supervision.

e Minimizar las distancias de recorrido, al tener una vision general de todo el conjunto se
debe en lo posible el minimo manejo de materiales, trazando el recorrido mas corto.

e Minimizar retrocesos y demoras.

e Seguridad y bienestar para el trabajador.

e Uso eficiente de la mano de obra.

6.5 Causas que originan un estudio de distribucion de planta:
e Cambios de disefios, de productos y procesos (Tecnologia).

e Reemplazo de equipos.

6.6 Diagrama de procesos

(Antonio Creus Solé., 2007) “Es una representacion grafica de los pasos que se siguen en toda
una secuencia de actividades, dentro de un proceso o un procedimiento, identificandolos
mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza; incluye, ademas, toda la informacion que se
considera necesaria para el analisis, tal como distancias recorridas, cantidad

considerada y tiempo requerido”.

Con fines analiticos y como ayuda para descubrir y eliminar ineficiencias, es
conveniente clasificar las acciones que tienen lugar durante un proceso dado en cinco
clasificaciones. Estas se conocen bajo los términos de operaciones, transportes, inspecciones,

retrasos o demoras y almacenajes

6.7 Diagrama de curso de recorrido

(Antonio Creus Solé., 2007)”Este  diagrama tiene como objetivo proporcionar una
imagen clara de toda la secuencia de acontecimientos del proceso. Se traza tomando como
base el plano a escala de la fabrica, en donde se indican las maquinas y demas

instalaciones fijas; sobre este plano se dibuja la circulacion del proceso levantando™.

Es aquel permite identificar cada actividad por simbolos y nimeros que correspondan a los que
aparecen en el diagrama de flujo de proceso. El sentido del flujo debe de indicarse empleando
pequeiias flechas a lo largo de las lineas de recorrido. En el caso en el que se requiera mostrar el

recorrido de mas de una pieza es posible emplear lineas de colores diferentes.



Algunas de las ventajas que este diagrama, en combinacion con el diagrama de curso de proceso
presentan es la factibilidad de encontrar areas congestionadas o en vias de estarlo y en base a

esta informacion alcanzar una mejor distribucion de planta.

6.8 Sefiales de Seguridad
Son las sefiales combinadas de una forma geométrica de un color y un simbolo que proporciona
una indicacion determinada relacionada con la seguridad: de Prohibiciéon, de Advertencia, de

Obligacion, de Salvamento, Indicativa Adicional o Auxiliar.
Segun la Norma Técnica Ecuatoriana Inen 439.

6.9 Color de Seguridad
Es el que se aplica en las sefales de seguridad para atribuirle un determinado significado
relacionado con la seguridad. Estd fundamentado en el concepto del semaforo de transito

e indica:

e Verde: Emergencia (via segura)

e Amarillo: Precaucion (riesgo)

e Rojo: Pare, identificacion de equipos contra incendio. En circulo con diagonal a 45
grados de izquierda a derecha: prohibicion, no lo haga.

e Blanco: Informacion general.

e Azul: Obligacion (uso de equipos de proteccion personal o informacion de cardcter

obligatorio



TABLA 1: Sefiales De Emergencia

SENALES DE EMERGENCIA SIGNIFICADO

Representa la salida de Emergencia.

&

EMERGENCIA

Representa la ubicacion del botiquin de primeros

auxilios.
BOTIQUIN

Representa la salida hacia la derecha.

Representa la salida hacia la izquierda.

V] +

Fuente: Manual de sefializacion de seguridad

Tabla 2: Sefiales de prohibicion

SENALES DE PROHIBICION SIGNIFICADO

Solo personal autorizado.

Entrada prohibida a personas nc
autorizadas

No usar agua en caso de incendio.

Prohibido fumar.

Direccion de la ubicacion del extintor.

Fuente: Manual de senalizacion - Euskadi



Tabla 3: Senales de riesgo

SENALES DE PREVENCION

RIESGO

A Riesgo Disergondmico

Riesgo Disergonomico.

(PELIGRO!
ZONA DE
VOLADURAS

Peligro, zona de voladura o particulas.

IPELIGRO!
RIESGO DE
ATRAPAMIENTO

Peligro riesgo de atrapamiento, maquinas en
movimiento.

A\

PELIGRO
ELECTRICO

Riesgo electrico, puntos de electricidad.

PELIGRO
DE INCENDIO

Peligro de incendio.

Fuente: Guia Técnica de Sefalizacion de Seguridad y Salud
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Tabla 4: Sefiales de riesgo

CuiDADO
AL LEVANTAR

Cuidado al levantar, por el peso del material.

Peligro radiaciones ultravioleta en soldadura.

i 1%

Peligro biologico por contaminaciones, bacterias.

PELIGRO
BIOLOGICO
é Esmeril, proyeccion de particulas.
PROYECCION DE
PARTICULAS EN EL
ESMERIL
Desnivel en la zona, puede sufrir una caida.
CUIDADO
DESNIVEL

Fuente: Manual de Seguridad e Higiene: sefializacion

Tabla 5: Senales de informacion

SENALES DE INFORMACION

SIGNIFICADO

=1 OFICINA

Oficina.

i\

 BANOS

Bafios.

Fuente: Guia Técnica de Sefializacion de Seguridad y Salud

12
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6.10 Equipos de Proteccion Personal (EPP)
(Fernandez, 2012) determina, “Son equipos que estan disefiados para proteger a los empleados

en el lugar de trabajo de lesiones o enfermedades serias que puedan resultar del contacto

con peligros quimicos, radioldgicos, fisicos, eléctricos, mecanicos u otros.

Los EPP comprenden todos aquellos dispositivos, accesorios y vestimentas de diversos disefios

que emplea el trabajador para protegerse contra posibles lesiones.

Tabla 6: Sefiales de obligacion

SENALES DE OBLIGACION SIGNIFICADO

v,

Usar protector auditivo,por el ruido.

USE PROTECTOR
AUDITIVO

Usar botas de seguridad.

Usar lentes por las particulas.

Usar casco.

Q’Ig Usar guantes.

USE GUANTES

Usar mascarilla.

@ Ropa adecuada para el trabajo.

Proteccion obligatoria
del cuerpo

Fuente: Sefializacion de Areas Industriales
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6.11 Servicios de seguridad y salud en el trabajo:

Segun, (Heredia A. , 2012) “Es uno de los aspectos mas importantes establecidos por la ley, ya
que a través de ella se garantizard la salud ocupacional, la higiene y la seguridad en el
trabajo, estableciendo entre sus principales objetivos la creacién y la implementacion de

Programas de Seguridad y Salud en el Trabajo”

La higiene ocupacional tiene por objeto el reconocimiento, la evaluacion y el control de los
agentes ambientales generados en un lugar de trabajo y que pueden causar enfermedades

ocupacionales.

6.12 Accidentes de trabajo

(Muiiis, 2011), determina, “Como accidente de trabajo cualquier tipo de lesion,
contusion, perturbacion funcional que se produzca en el trabajador, a partir de la realizacion de
alguna actividad en el desarrollo de su jornada laboral, siendo causado primordialmente

por agentes inherentes al centro de trabajo”.
El accidente de trabajo es toda lesion corporal que el trabajador sufra a consecuencia del trabajo.

6.13 Enfermedades Ocupacionales
Son enfermedades causadas de las condiciones de trabajo y la exposicion prolongada del
trabajador a las mismas, originando incapacidad en el trabajador esto depende de la gravedad y

el tiempo transcurrido desde la adquisicion de la enfermedad hasta su diagnostico.

6.13.1 Incidentes

Es el incidente que ocurre en el puesto de trabajo que perjudica la salud del trabajador, estos
sucesos a pesar que no son de lesiones graves provocan pérdidas para las empresas tanto
econdmicas como productivas, ya que ocasionan que el trabajador no pueda cumplir con el

desarrollo de sus actividades diarias.

6.13.2 Lesiones
Es el resultado de los incidentes o accidentes dentro del puesto de trabajo causado por algin

acto o condicion insegura del trabajador.
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6.13.3 Riesgos
Son los peligros existentes en nuestra tarea laboral o en nuestro entorno o lugar de trabajo, que

puede provocar accidentes o cualquier tipo de siniestros.

6.13.4 Medidas de Prevencion

(Lisa., 2008)Son aquellas acciones que van en funcion de la preservacion fisica y mental
del trabajador, para lograr una preservacion de la salud dentro del trabajo, las medidas de
prevencion van orientadas a establecer mecanismos que minimicen los agentes riesgosos
que pongan en peligro salud del trabajador, asi como actos imprudentes que perjudique a la

persona y su medio de trabajo.

6.13.5 Cultura de prevencion en seguridad y salud en el trabajo:

(Lisa., 2008)Se consideran todas aquellas actividades enfocadas en promover y difundir dentro
de los centros de trabajos toda informacion referida y de valor a la seguridad y salud dentro
de las actividades laborales promoviendo la promocion de la salud y el cuidado y
bienestar del trabajador. Prevenir es anticiparse o advertir la ocurrencia de algun hecho, lo que
conlleva a tomar medidas o decisiones pertinentes. La prevencion comprende la preparacion y la
educacion de todo el personal que labora dentro de una organizacion; asi como el conjunto de
medidas de ingenieria y legislacion disefiadas para proporcionar proteccion y seguridad a las

personas.

6.14 Disefio de la investigacion

6.14.1 De Campo
Segun, (Sabino, 2006),”Los datos de interés se recogen en forma directa de la realidad, mediante

el trabajo concreto del investigador y su equipo”

Se realiz6 la investigacion de campo debido a que durante el proceso de recoleccion de datos se
realizaron inspecciones técnicas al area de trabajo en estudio lo que permitié el contacto
de manera directa con el personal que labora en el area de mecanizado obteniendo una
descripcion exhaustiva del trabajo, de las maquinas y los procesos que los empleados llevan a
cabo dentro de su respectiva area, estableciendo las entradas, procesos y salidas segun el

funcionamiento del area.
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6.14.2 Poblacion
Segun (Castro, 2008)“La poblacion es la totalidad del fendmeno a estudiar, en donde las unidades
de la poblacién poseen una caracteristica comun, la cual se estudia y da origen a los datos de

investigacion”.

Se considera una poblacion de tipo finita ya que se les aplica el estudio a los equipos y maquinas
que constituyen la empresa, la poblacion estudiada esta constituida por 52 elementos principales

que conforman las instalaciones de la Industria en su totalidad.
Muestra

Segun (Castro, 2008)”La muestra consiste en un subgrupo de la poblacion o de la totalidad de los
sujetos de la investigacion. Por ello, cuando una poblacion es menor de cincuenta (50)

individuos, la poblacion es igual a la muestra”.

Tomando en cuenta la dimension de la poblacion y las caracteristicas de la misma, la muestra
viene a ser el grupo de elementos seleccionados en la investigacion para determinar
algunos factores caracteristicos de la poblacion ya previamente establecida. En este
caso, la muestra estd representada por 52 elementos principales que conforman las
instalaciones de la Industria, de lo que se puede inferir que la muestra para este estudio

en particular, constituyen la totalidad de la poblacion.

6.15 Visita técnica a las instalaciones de la empresa y charla de induccion.

En la Industria Servi Maquinas SJ, se realizé una charla de induccion general a todo el personal
que forma parte de la fuerza laboral con el fin de dar a conocer las reglas y normativas que
se deben cumplir durante la estadia en la misma.

6.16 Recorrido del area de mecanizado para conocer el proceso de produccion y la
distribucion de los equipos.

Durante el recorrido del area de mecanizado se realizd la explicacion por los
supervisores y operarios los diferentes procesos de reparacion y fabricacion de piezas, también el
nombre correspondiente de cada maquina y equipos existentes en la planta. Por otra parte,

se explicd el funcionamiento de cada area por la que esta compuesta la distribucion.
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6.17 Identificacion de los diferentes riesgos que se exponen los empleados en el centro de
trabajo de mecanizados.

Se procede a realizar supervisiones técnicas de identificacion de riesgos y procesos peligrosos
de los objetos de trabajo, resultantes de los medios de trabajo, procesos peligrosos resultantes de
interaccion entre los objetos, medios y la actividad, procesos peligrosos resultantes de la

organizacion y division del trabajo y realizacion del informe de cada inspeccion.

6.18 Disefio del planteamiento para la redistribucion de las instalaciones.

Disefio de (Layout) del planteamiento de redistribucion de las maquinas y bienes de la
planta, con la asesoria tanto por los tutores, gerentes y operadores de maquinas, entre otros.
Principalmente se realizaron calculos y borradores de manera de distribuir los quipos de la

mejor forma para asi lograr la optimizacioén del manejo de material en los procesos.

6.19 Técnicas de recoleccion de datos

Las técnicas utilizadas para el desarrollo de la investigacion son mediante la:

6.19.1 Observacion directa.

Para la recoleccion de datos se llevd a cabo una observacion directa de la manera en cémo
operan los empleados en cada area de trabajo,  para identificar y analizar los riegos, como
también el manejo de materia que hacen de un area a otra, para asi poder plantear soluciones

preventivos y optimizacion en los procesos productivos.

6.19.2 Toma de datos (medidas) y elaboracion del (Layout), disefio actual de las
instalaciones con sus respectivas vistas.

Se continuara con la toma de medidas de todas las instalaciones de la empresa, con la ayuda de
un operador de maquina. Es decir, que se tomaron las medidas en las diferentes fachadas
de la empresa y las medidas existentes entre las maquinas y equipos de trabajo
(distancias). Conociendo todos esos datos se hizo el disefio del plano de planta y de las

fachadas con sus respectivas medidas.

6.19.3 Entrevista, no estructurada.
Se realizd entrevistas al personal que labora en el area de mecanizados a través de forma verbal

con preguntas ya planificadas con anterioridad  con el propdsito de conocer las
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condiciones del lugar del trabajo, tanto los riesgos existentes como la distribucion del

area.

6.20 Indicar los aportes dados a la organizacion
1) Identificacion de los diferentes riesgos que estan expuestos los trabajadores en las diferentes
areas de la planta de mecanizados, con su sefial respectiva de obligacion, emergencia,

informacion, prohibicion y advertencia.
2) Disefio del Layout actual de la empresa, con sus diferentes elementos que la compone.

4) Disefio del Layout como planteamiento de la optimizacion de produccion de Coronas de

Bronce B14.
5) Realizar el diagrama de flujo de procesos para la fabricacion de Coronas B14.

6) Tomar medidas de las distancias entre maquinas.



Tabla 7: Diagrama de flujo de proceso

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LLEGADA DE PRODUCTO TERMINADO

Actual No. 1
RESUMEN # [Timp
& Operaciones 9 69 El Diagrama Empienza: Refrentar cilindro
=} Transporte 4 13,16 El Diagrama Termina: Limar para su acabado
O|Controles
_[DJEsperas
WV |Aimacenamiento 1
BJ|Combinada 13 | 230
4|TOTAL 27 | 302
Descripcion Actividades Op. ITrp. Ctr. |Esp. [Alm.|[Com.[Tiempo (min)Observacion
1|Refrentar cara del cilindro 8 = 0D B8 2
2|Medir y verificar dimensiones externas "D'n 3
3|Cilindrar diametro exterior(132 mm) y Longitud (40 mm) %E" (@] 2
4|Medir y verificar dimensiones interna - T # 3
s|Cilindrar diametro interior (75 mm) y Longitud (40 mm) %E’*% (@] 8
6|Medir y verificar longitud de corte (34mm) ﬁ'n%ﬁn 2
7| Tronzar el cilindro de bronce Q%E"D- (@] 8
8|Medir y verificar dimensiones - ED“HE 2
9|Tronzar el cilindro de bronce %E’* v B 8
10|Medir y verificar dimensiones - ﬁ' 2
11(refrentar el espesor (31.75mm) %ﬂ*% g (o] 5
12|Medir y verificar - ﬁ'&# 2
13|Refrentar el espesor cara Der. (1.75 mm) O | v (@] 3
14|Medir y verificar dimensiones - EB&P 2
15|Refrentar el espesor cara lzq. (3 mm) Eﬁ- v B8 3
16|Medir y verificar dimensiones O ﬁg# 2
17|A area de fresado 2 #5 (7.35 m) OI=%'D' (@] 0.83
18|Medir_profundidad y ancho del canal (- ﬁ'ﬂ 3
19|Profundidad (5.75 mm) Ancho (12.7 mm) OD (v 8 30
20|A area de fresado 1 #2 (11 m) % DIvI B 5
21|Medir profundidad de los dientes = DT 2
22|Calcular las divisiones de los dientes O OD|V 5
23|Tallar dientes de corona y verificar sus divisiones O= O D[V 200
24|A prensa de trabajo (6.30m) Ol 1Y | (@] 0.75
25|Limar para su acabado, y verificar dimensiones (- g# 2
26|Al area de almacén de productos terminados (4.80m) %-B’ (@] 0.58
27|almacenaje = =Y (B 0

Elaborado: Grupo de investigacion

19



TABLA DE RESUMEN Y RESULTADOS

Tabla 8: Resultados

ACTIVIDAD SIMBOLO CAMTIDAD TIEMPO(min) DISTANCIA (mts)

. . min
OPERACION | > | e

L
INSPECCION

DEMORA »

TRANSPORTE |

ALMACEN

COMBINADA |

Elaborado: Grupo de investigacion
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Tabla 9: Diagrama de flujo de proceso

PLANTEAMIENTO DEL DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LLEGADA DE PRODUCTO TERMINADO

Actual S
RESUMEN # |Tpo
> Operaciones 9| 69 El Diagrama Empienza: Refrentar cara del cilindro
=} Transporte 4(2.33 El Diagrama Termina: Limar para su acabado
[J|Controles
_[D)Esperas
WV |Almacenamiento 1
EBJ|Combinada 13| 170
TOTAL 27|241.33
Descripcion Actividades Op. ITrp. Ctr. |Esp. |Alm|Com|Tiempo (mirjObservacion
1|Refrentar cara del cilindro =0 D [V 2
2|Medir y verificar dimensiones externas O # 3
3|Cilindrar diametro exterior(132 mm) y Longitud (40 mm) E"‘% (@] >
4|Medir y verificar dimensiones interna [ = % 3
s|Cilindrar diametro interior (75 mm) y Longitud (40 mm) E"‘% (@] F
6|Medir y verificar longitud de corte (34mm) =N $ 2
7| Tronzar el cilindro de bronce Gh@:%_ (@] 8
8|Medir y verificar dimensiones = O e 2
9[Tronzar el cilindro de bronce =0T 1VIBE 8
10|Medir_y verificar dimensiones - % 2
11|refrentar el espesor (31.75mm) E"%: (@] 5
12|Medir vy verificar - T'D‘%g 2
13|Refrentar el espesor cara Der. (1.75 mm) ﬂ"t—— v B 3
14|Medir y verificar dimensiones r— ﬁ&%ﬂ >
15|Refrentar el espesor cara lzq. (3 mm) ﬂ"ﬁ— v B 3
16|Medir y verificar dimensiones o TD—# 2
1|A area de fresado 2 #5 (5.60 m) O|=§E:'D" v B8 0.66
17|Medir_profundidad y ancho del canal o D18 3
18|Profundidad (5.75 mm) Ancho (12.7 mm) O D (v B 30
2|A area de fresado 1 #2 (1.50m) - ) 'B" D | v 0.25
19[Medir profundidad de los dientes Ol e 2
20|Calcular las divisiones de los dientes OO0 D |V 4
21|Tallar dientes de corona y verificar sus divisiones OIQ oD 140
3|A prensa de trabajo (9.10m) | viEa 0.92
22|Limar para su acabado, y verificar dimensiones Ol D‘# 2
4|Al area de almacén de productos terminados (4.20m) | = (@] 0.50
23|almacenaje Ol .Y | B o

Elaborado: Grupo de investigacion
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TABLA DE RESUMEN Y RESULTADOS

Tabla 10: Resultados

ACTIVIDAD SIMBOLO

OPERACION C

INSPECCION

DEMORA

B
D
TRANSPORTE —

ALMACEN
COMBINADA :.]

Elaborado: Grupo de investigacion

CAMTIDAD

TIEMPO(min)

69min

2.33min

170min

DISTANCIA (mts)
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INVENTARIO DE LOS PRINCIPALES ELEMENTOS EXISTENTES
DISTRIBUCION DE LA EMPRESA

Tabla 11: Inventario

EN

Ne CODIGO MOBILIARIO DE OFICINA
1 E1l Mesa, telefono,fax.
2 E2 Archivador de los libros de contabilidad.
3 E3 Escritorio,computadora,fotocopiadora,impresora.
4 E4 Multimueble,televisor,equipo de sonido.
5 E5 Sillas.
6 E6 Archivadora de documentos.
BANOS
7 Bl Baio del area de mecanizados
8 B2 Baio de la oficina
APARATOS DE USO DOMESTICO
9 C1 Comedor
10 Cc2 Mesa,cafetera
11 C3 Nevera
12 C4 Microondas
13 C5 Cocina eléctrica
14 C6 Filtro de agua
15 c7 Casilleros de ropa
ESTRUCTURAS DE ALMACENAMIENTO
16 Al Estante de herramientas de corte de precision.
17 A2 Estante de accesorios y herramientas del torno 2 m.
18 A3 Estante de tornillos y paralela.
19 A4 Mesdn de instrumentos de medicién.
20 A5 Estante de accesorios de las fresadoras.
21 A6 Estante de instrumentos de medicidn.
22 A7 Estante de herramientas manuales generales.
23 A8 Estante de accesorios y herramientas del torno de 1m.
24 A9 Estante de porta herramientas.
25 A10 Estante de accesorios y herramientas del torno de 1m.
26 All Estante de los EPP ( equipos de proteccion personal).
27 Al2 Estante de materia prima.

Elaborado: Grupo de investigacion
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Continuacion de la Tabla 11:

EQUIPOS Y MAQUINAS
28 M1 Sierra eléctrica.
29 M2 Fresadora N25.
30 M3 Equipo de oxicorte.
31 M4 Maquina de soldar.
32 M5 Torno 1m de bancada.
33 M6 Compresor.
34 M7 Taladro.
35 M8 Fresadora N22
36 M9 Cepillo.
37 M10  |Taladro pedestal.
38 M11  [Torno 2m de bancada.
39 M12 Esmeril.
HERRAMIENTAS
40 H1 Soportes de carga.
41 H2 Mesas de pieza finalizadas.
42 H3 Carruchas.
43 H4 Mesa de trabajo (prensa).
44 H5 Mesa de trabajo pequena.
45 H6 Paletas.
46 H7 Marcos de soporte.
47 H8 Tambor metalico de virutas.
48 H9 Tambor metalico de basura.
49 H10 Banco de madera.
50 H11 Bombonas de oxigeno.
EQUIPOS DE PRIMEROS AUXILIOS
51 Q1 Extintor.
52 Q2 Botiquin.

Elaborado: Grupo de investigacion
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7. OBJETIVOS

Objetivo General

Redistribuir las maquinas, equipos, herramientas, presentes en el drea de mecanizado de
la industria servi maquinas SJ, mediante un diagrama de recorrido y estudio de puestos

de trabajo para el mejoramiento del proceso de fabricacion de coronas de bronce 14.
Objetivos Especificos

Caracterizar las maquias, equipos, herramientas, mobiliarios y demds accesorios
presentes en la Industria Servi maquinas SJ.

Disefiar el Layout actual de la distribucion de la planta.

Elaborar los diagramas de proceso y de recorrido para la fabricacion de coronas de
bronce.

Implementar la sefialética de seguridad de la Planta e igualmente una distribucion de los

equipos para la optimizacion del proceso.
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8. OBJETIVOS ESPECIFICOS, ACTIVIDADES Y METODOLOGIA

Objetivos  Actividades Resultado de la actividad DeScripeion e e
metodologia de la actividad
Identificar las maquinas . Mediante una investigacion
X aq ’ Mejora del proceso de| 4o campo
o equipos, herramientas, produccion. po-
Objetivo | mobiliarios y demas
! accesorios presentes en la
Industria Servi maquinas SJ.
Identificacion de los
Objetivo | Disefiar el Layout actual de la|problemas dentro de la| Mediante una investigacion
2 distribucion de la planta. industria. exploratoria.
Objetivo |Elaborar los diagramas de Mejora en el proceso Mediante una investigacion
3 proceso y de recorrido. de fabricacion de de citas textuales.
coronas de bronce.
Implementar la sefialética de|Mejor c.listribuci(')n‘ de | Mediante una investigacion
- |seguridad de la Planta e los €qu1pos, Maquinas| documental y citas
Objetivo | jgualmente una distribucion de|Y demas mobiliarios y | pibliograficas.
4 los equipos Optimizacion de los
procesos.




9. PRESUPUESTO DEL PROYECTO

RECURSO VALOR DE REFERENCIA
RECURSOS HUMANOS
Director del Proyecto N/A
Tutor del proyecto
N/A
Investigadores para el estudio del $90
Proyecto
RECURSOS TECNICOS
Recursos Hardware
Utilizacion de equipos de laboratorio,:
modulos de desarrollo, fuentes,
regletas, etc. $ 50
Utilizacién de Impresora para copias $ 50
Utilizacion de PC $50
Otros
Transporte y salida de campo $ 50
Alimentacion $ 30
Gastos Varios. $ 100
Recursos Software
Adquisicion de herramientas o $ 80
Paquetes especializados.
Recursos Bibliograficos
Uso de internet $75

TOTAL:

$575




10. DISENO EXPERIMENTAL Y ANALISIS DE LOS RESULTADOS

No. Técnica Instrumentos
1 ENCUESTA HOJAS CON PREGUNTAS
2 | OBSERVACION FOTOGRAFIAS
Agentes  y/o Funciones Técnicas, espacios de Muestra y/o Cantidad
, . e ., .7 Total
Tecnologias trabajo y difusion poblacion
Normativas
Grupos Estudiantes Planos 2 2
Orden de trabajo
Profesionales |Ing. industrial Inspeccion 3 3
Verificacion
Operarios Trabajos Operacion de equipos 1 1




Preguntas de encuesta

1 (Usted como trabajador cree que las maquinas de la industria cuenta con un buen

diseino de distribucion?

Tabla 12: Resultados Tabulados

RESPUESTA | Cantidad | Porcentaje
Si 3 30%
No 7 70%
Total 10 100%

Fuente: Encuesta

Elaborado: Grupo de investigacion

Grafico 1: Estadistica Grafica

Fuente: Encuesta

Elaborado: Grupo de investigacion

Interpretacion: De los encuestados el 91% dice que las maquinas de la industria no cuenta

con un buen disefio de distribucion y el 9% dice que si.

Analisis: la mayoria de los encuestados dice que las maquinas de la industria no cuentan con

un buen disefio de distribucion por desconocimiento.



2 ;Cuenta la industria con la sefalizacion adecuada en cada area de trabajo?

Tabla 13: Resultados Tabulados

RESPUESTA |Cantidad Porcentaje
Si 2 20%

No 8 80%

Total 10 100

Fuente: Encuesta

Elaborado: Grupo de investigacion

80%

Grafico 2: Estadistica Grafica

Fuente: Encuesta

Elaborado: Grupo de investigacion

Interpretacion: De los encuestados el 80% dice que la industria no cuenta con la

sefnalizacion adecuada en cada area de trabajo y el 20% dice que si.

Analisis: la mayoria de los encuestados dice que la industria no cuenta con la sefializacion

adecuada en cada area de trabajo por falta de capacitaciones.



3 (Cree usted que el disefio de una industria facilita el buen desempefio del trabajador?

Tabla 14: Resultados Tabulados

RESPUESTA |Cantidad Porcentaje
Si 6 60%
No 4 40%
Total 10 100%

Fuente: Encuesta

Elaborado: Grupo de investigacion

Grafico 3: Estadistica Grafica

Fuente: Encuesta

Elaborado: Grupo de investigacion

Interpretacion: De los encuestados el 60% dice que si facilita el disefio de una industria el
buen desempefio del trabajador y el 40% dice que no.
Analisis: la mayoria de los encuestados dice que si facilita el disefio de una industria el buen

desempefio del trabajador por conocimientos obtenidos de otras industrias.



4;La industria imparte charlas de capacitacion de seguridad?

Tabla 15: Resultados Tabulados

RESPUESTA |Cantidad Porcentaje
Si 2 20%

No 8 80%

Total 10 100%

Fuente: Encuesta

Elaborado: Grupo de investigacion

Grafico 4: Estadistica Grafica

Fuente: Encuesta

Elaborado: Grupo de investigacion

Interpretacion: De los encuestados el 80% dice que no imparte charlas de capacitacion de

seguridad la industria y el 20% dice que si.

Analisis: la mayoria de los encuestados dice que no imparte charlas de capacitacion de

seguridad la industria por falta de desconocimiento de plan de capacitacion.



5 (Conoce las distintas sefiales de seguridad industrial que existen?

Tabla 16: Resultados Tabulados

RESPUESTA Cantidad Porcentaje
Si 7 70%
No 3 30%
Total 10 100%

Fuente: Encuesta

Elaborado: Grupo de investigacion

Grafico 5 : Estadistica Grafica

Fuente: Encuesta

Elaborado: Grupo de investigacion

Interpretacion: De los encuestados el 70% dice que si conoce las distintas sefales de

seguridad industrial que existen y el 30% dice que no.

Analisis: la mayoria de los encuestados dice si conoce las distintas sefiales de seguridad

industrial que existen.



6;Cree que es factible que se realice una redistribucion de maquinas y equipos en las

industrias?

Tabla 17: Resultados Tabulados

RESPUESTA |Cantidad Porcentaje
Si 3 30%

No 7 70%

Total 10 100%

Fuente: Encuesta

Elaborado: Grupo de investigacion

Grafico 6: Estadistica Grafica

Fuente: Encuesta

Elaborado: Grupo de investigacion

Interpretacion: De los encuestados el 70% dice que no cree que es factible que se realice una

redistribucion de maquinas y equipos en las industrias y el 30% dice que si.

Analisis: la mayoria de los encuestados dice que no cree que es factible que se realice una
redistribucion de maquinas y equipos en la industria por desconocimiento de disefio de

plantas.



7 ¢(Se revisa que los trabajadores utilicen el equipo de seguridad adecuado para los

trabajos que se realizan?

Tabla 18: Resultados Tabulados

RESPUESTA |Cantidad Porcentaje
Si 2 20%

No 8 80%

Total 10 100%

Fuente: Encuesta

Elaborado: Grupo de investigacion

Grafico 7: Estadistica Grafica

H Si

m No

Fuente: Encuesta

Elaborado: Grupo de investigacion

Interpretacion: De los encuestados el 80% dice que no se revisa que los trabajadores utilicen

el equipo de seguridad adecuado para los trabajos que se realizan y el 20% dice que si.

Analisis: la mayoria de los encuestados dice que no se revisa que los trabajadores utilicen el
equipo de seguridad adecuado para las actividades que se realiza esto se debe a la falta de

inspeccion hacia el trabajador.



8;La industria cuenta con todas las sefiales de seguridad en las diferentes areas de

trabajo?

Tabla 19 : Resultados Tabulados

RESPUESTA |Cantidad Porcentaje
Si 1 10%

No 9 90%

Total 10 100%

Fuente: Encuesta

Elaborado: Grupo de investigacion

Grafico 8: Estadistica Grafica

Fuente: Encuesta

Elaborado: Grupo de investigacion

Interpretacion: De los encuestados el 90% que no cuenta la industria con todas las sefiales

¢ticas de seguridad en las diferentes areas de trabajo y el 10% dice que si.

Analisis: la mayoria de los encuestados dice que no cuenta la industria con todas las sefiales

¢ticas de seguridad en las diferentes areas de trabajo por desconocimiento de las mismas.



9.Es importante que se realicen capacitaciones para los trabajos que se realizan dentro

de la industria?

Tabla 20: Resultados Tabulados

RESPUESTA |Cantidad Porcentaje
Si 8 80%

No 2 20%

Total 10 100%

Fuente: Encuesta

Elaborado: Grupo de investigacion

Grafico 9: Estadistica Grafica

Fuente: Encuesta

Elaborado: Grupo de investigacion

Interpretacion: De los encuestados el 80% que si es importante que se realicen

capacitaciones para los trabajos que se realizan dentro de la industria y el 20% dice que no.

Analisis: la mayoria de los encuestados dice que si es importante que se realicen

capacitaciones para los trabajos que se realizan dentro de la industria.



10;La industria servi maquina cumple con las condiciones de trabajo adecuadas para el

operario?

Tabla 21: Resultados Tabulados

RESPUESTA |Cantidad Porcentaje
Si 7 70%

No 3 30%

Total 10 100%

Fuente: Encuesta

Elaborado: Grupo de investigacion

Grafico 10: Estadistica Grafica

No

Fuente: Encuesta

Elaborado: Grupo de investigacion

Interpretacion: De los encuestados el 70% dice que si cumple con las condiciones de trabajo

adecuadas para el operario y el 30% dice que no.

Analisis: la mayoria de los encuestados dice que no cumple la industria con las condiciones

de trabajo adecuadas para el operario por falta de mejoramiento de las instalaciones.



10.1 HIPOTESIS
La Distribucion del area de mecanizado seglin las distancias y espacios que ocupan dentro de

la planta industrial para el mejoramiento del proceso de produccion.

TABLA 22: Hipétesis

Variables
Indicadores Instrumento
Dependientes | Independientes
Identificaciéon | Desarreglo de equipos, | Zonas del taller | Disefio de planos en un
maquinas, herramientas | de mecanizado software (AutoCAD).
en el area de mecanizado.
Redisefio En las zonas | Area de | Factor humano y
especificadas de acuerdo | distribucion  de | maquinarias (mdviles).
al plano. maquinarias y
herramientas.

Elaborado: Grupo de investigacion

Verificacion de la hipotesis
Con el redisefio de planta se lograra tener espacios con mayor facilidad por donde los
trabajadores podran movilizarse de manera adecuada sin riegos de peligro, realizando en si las

diferentes actividades del proceso de fabricacién de coronas de bronce de B14.



11. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

e Se identificaron las diferentes maquinas, equipos, herramientas y demas mobiliarios
y accesorios por los cuales estd compuesta la industria y se realizd un formato de
inventarios donde se pudo codificar y clasificar cada uno de ellos por su uso, con el
proposito de llevar un registro de lo existente en la planta.

e Es importante identificar el diagrama de flujo de procesos para la fabricacion de las
piezas detalladas y de esta manera optimizar las actividades de trabajo, que permitan
eliminar las actividades innecesarias.

e El planteamiento de redistribucidon que se presenta busca optimizar el proceso de
produccion, ya que otorga una disminucioén de distancia por el orden de las maquinas
y asi facilitar el manejo del material por los operarios.

e La identificacion de los procesos permitirdn, implantar nuevas tareas y actividades
para mejorar la productividad, reduciendo los riesgos y peligros a los que estan

expuestos los trabajadores.



RECOMENDACIONES

Implementar un sistema de inventario en la planta que permitird llevar un control
adecuado de las maquinas, equipos, herramientas y mobiliarios.

Establecer un instructivo para seguir el procedimiento elaboracioén de coronas B14
Aplicar el planteamiento de redistribucion ya que se obtendran beneficios para la
industria, principalmente un mejor proceso.

Capacitar a los trabajadores sobre métodos de trabajo seguro y la utilizacion de las

seflalizaciones de seguridad a la hora de realizar actividades.
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13. ANEXOS
Anexo N. 1 Fotos de la industria servi maquinas SJ

o

Anexo N. 2 Instalaciones de la industria




Anexo N. 3 Instalaciones de la industria

Anexo N.4 Cilindro refrentado de corona de bronce




Anexo N.5 Desbaste de los dientes de la corona de bronce

Anexo N. 6 Dientes terminados de corona de bronce




Anexo N. 7 Trabajo terminado de corona de bronce




Anexo N. 8 Layout de la industria

LAYOUT DE LA INDUSTRIA SERVI MAQUINAS SJ
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Anexo N. 9 diagrama de recorrido para la fabricacion

DIAGRAMA DE RECORRIDO PARA LA FABRICACION

ESTACIONAMIENTO

DE CORONAS BRONCE B14
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Anexo N. 10 planteamiento del layout de la industria

PLANTEAMIENTO DEL LAYOUT DE LA INDUSTRIA

SERVI MAQUINAS SJ
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Anexo N. 11 planteamiento del diagrama de recorrido

PLANTEAMIENTO DEL DIAGRAMA DE RECORRIDO
PARA LA INDUSTRIA SERVI MAQUINAS SJ
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Anexo N. 12 sefiales de emergencia para la industria

SENALES DE EMERGENCIA PARA LA INDUSTRIA
SERVI MAQUINAS SJ
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Anexo N. 13 sefiales de prevencion para la industria

SENALES DE PREVENCION PARA LA INDUSTRIA

SERVI MAQUINAS SJ
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Anexo N. 14 sefiales de obligacion para la industria

SENALES DE OBLIGACION PARA LA INDUSTRIA
SERVI MAQUINAS SJ
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Anexo N. 15 sefiales de prohibiciéon para la industria

SERVI MAQUINAS SJ
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Anexo N. 16 senales de informacion para la industria

SENALES DE INFORMACION PARA LA INDUSTRIA
SERVI MAQUINAS SJ
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Anexo N. 17
Instructivo para la construccion corona de bronce B14

Pasos para construir la corona de bronce

1.- Se procede a realizar el dimensionamiento de la corona, de acuerdo a los célculos
realizados, estableciéndose de esta manera el diametro exterior, el angulo, el diametro
exterior, didmetro de torneado, radio de torneado, angulo de abrazamiento al tornillo y

ancho de la corona, datos necesarios para el torneado de la pieza en el torno.

2.- Se procede a elaborar el eje roscado (mandril de fuerza), sobre la cual se ha de
realizar el montaje de la masa sobre la que se fresara los dientes, siguiendo las
operaciones fundamentales en el torno (refrentado; elaboracion de agujeros de centro;
cilindrado; ranurado y roscado) de acuerdo a lo que se establece en el plano

correspondiente.

3.- Se procede a mecanizar las diferentes superficies de la masa sobre la cual se fresara
la cantidad de dientes previamente calculadas, siguiendo las operaciones fundamentales
de torneado necesarias (refrentado; cilindrado; elaboracion de agujero; torneado entre
puntas, torneado coOnico), respetando los diferentes datos obtenidos del

dimensionamiento de la corona.

4.- Una vez preparada la masa destinada a la corona, se procede a efectuar el montaje de
la pieza entre puntas en la maquina fresadora dispuesta horizontalmente, utilizando para

ello el cabezal divisor; contrapunto movil y la brida de arrastre.

5.- Se procede a efectuar el montaje y centrado de la fresa en el arbol porta fresa. Fresa

que es elegida en funcion del nimero de dientes ficticios calculados y médulo elegido.

6.- Se efectua la division en el cabezal divisor, la cual debe corresponder al nimero de

dientes a fresar, pudiendo ser, la division directa; indirecta; o diferencial.

7.- Desplazar la mesa de manera horizontal en un valor equivalente al angulo

obtenido para el tornillo sin fin.

8.- Se procede a seleccionar la velocidad de rotacion que se utilizara para el mecanizado
correspondiente, la cual estd en funcion de la herramienta a utilizar y del material a

fresar.



9.- Se procede al corte del diente a fresar desplazando la ménsula sobre la cual se halla
montado la mesa de la fresadora, de manera vertical utilizando el tornillo telescopico,
(se debe tener en cuenta que el fresado de los dientes en este caso, se la realiza diente

por diente hasta alcanzar la altura total del diente desplazando verticalmente la mesa).

10.- Una vez concluido el fresado de todos los dientes, el engranaje se lo lleva al
torno para proceder con la eliminacion de las rebarbas, producto del corte en la

fresadora, utilizando para tal efecto la cuchilla o un lima adecuada.

11.- En cada uno de los pasos que se desarrollan debe tonarse en cuenta los diferentes

aspectos de seguridad industrial y de produccién mas limpia

Construccion de corona de bronce

Nomenclaturas
CORONA:
z = numero de dientes hy = Altura de la cabeza del diente
m = mdédulo real m , = Médulo aparente h ¢ = Altura del pié del diente
D, = Didmetro primitivo s = espacio entre dientes
D, = Didmetro exterior e =espesordel diente
D; = Didmetro interior Br = Anchode larueda
h = Altura del diente S = Angulo de abrazado al tornillo
P =Paso C = Distancia entre centros entre rueda

. y torillo
a = Angulo de inclinacién del diente
P, = Paso aparente

Ph = paso de la hélice de larueda

FORMUIAS QUE SE UTILIZAN EN EL DIMENSIONAMIENTO:

CORONA

m, =nm/cos a
Dp =m,,Z

De =Dp+2m
Di =Dp-23m
h =2.167.m
hy = m.

hy¢ = 1,167Tm

P =mXx 7T

B =60Pa%r
Pa =Plosa
Br =5a8 m
R =0.5dp-m (radiodetorneo de la superficie)
Dt =De+3hy

C =Y2De +di)



DATOS:

Mm =25

a= 37T

Z = 30dientes

Ma =m/cosa = 2.5/¢0s3,7°=2.,506 mm.

Dp =z.m, = 30,2506 = 75,1 mm.

De =Do+2m = 75.1:2(2.5) = 80,1 mm.

Di = D.-2h = 80,1 -2(2,167 (2.5) = 69,165 mm.
h =21677xm = 2,167:2,5 = 54 mm.

hy = L1I67T,m = 1,167,25 =291 mm.

hy =m = 25mm

P =m,x = 25,3.145 = 7.86 mm.

P, =Plcos a = 786/cos3.7° = 7.88 mm.

s =e=P/2 =786/2 =393mm

Br =5a 8 veceselmédulo real = 8,25 = 20 mm.

g =60Pa%°® = N

R =(0.5 .dp)-m =(05,375)-25 = 1626 mm
Dt =De+ (3. hy = 80.1 +(3,25) = 87.6 mm.
C = (De+di)2 = (80.1 + 32,5)/2= 56,3 mm.

CALCULO DEL NUMEROQ FICTICIO DE DIENTES PARA ELEGIR EL NUMERO

DE FRESA

Z. =75 =30dientes
A=A =45

Z;.=7./cos A, =30/45° =42 42 dientes, que corresponde a lafresa nimero 6 (34 a 54
dientes)
Zip="75/ cos Ag =30 /45° = 42,42 dientes, que corresponde a la fresa nimero 6 ( 34 a 54
dientes).

Anexo N. 18

B14 Cinta Verde BARRAS DE BRONCE
Propiedades y aplicaciones

Bronce mas duro que el B-10, muy resistente al desgaste. Apropiado para cojinetes de pequefio
didmetro a grandes revoluciones, siendo preciso que la colocacién se haga exactamente dada su gran
dureza. Este material no debe soportar choques ni cargas repentinas. Se utiliza para coronas,
segmentos, valvulas, aparatos hidraulicos para alta presion, etc.

Se suministra en piezas en bruto de fundicion, piezas mecanizadas en desbaste, piezas mecanizadas
segun plano.

B-14 Cinta verde

Cu. 86% A
B-14 cinta verde Sn. 14% 26-32 3.5 110-130 18.6x10"-6

7 0.12 7.700-9.500 14/17 8.60-8.83






